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Bes chr e ibung 

Gebiet der Erfindunq 

Die Erfindung betrifft zusammengesetzte elastische nicht- 
gewebte Erzeugnisse bzw. textile Flachengebilde und Verfahren 
zum Herstellen derselben. Spezieller betrifft die Erfindung 
elastische nicht-gewebte Erzeugnisse, die wunschenswerte Form- 
anpassungsvermogens- , Asthetik-, Barrieren- und Dehn- bzw. 
Streckbarkeitseigenschaf ten haben und welche unter Verwendung 
von vorhandener Text ilaus rust ung leicht hergestellt werden 
konnen. 

Hinterarund der Erfindung 

Elastische Erzeugnisse bzw. textile Flachengebilde sind wun- 
schenswert fur die Verwendung in Verbandsstof f en, Kleidungs- 
stucken, Windeln, Miederkleidung und Produkten fur die person- 
liche Hygiene, und zwar wegen ihrer Fahigkeit, sich unregelma- 
Sigen Formen anzupassen und eine gr6£ere Freiheit der Korper- 
bewegung zu ermog lichen, als Erzeugnisse bzw. textile Flachen- 
gebilde mit beschrankter Dehn- bzw. Streckbarkeit . Elastomere 
Materialien sind in verschiedene Textilerzeugnisstrukturen 
eingearbeitet worden, um elastisch dehnbare Textilerzeugnisse 
vorzusehen. In vielen Fallen, wie dort, wo. die Textilerzeug- 
nisse durch Wirken oder Weben hergestellt werden, sind relativ 
hohe Kosten mit dem Textilerzeugnis verbunden. In Fallen, in 
denen die Textilerzeugnisse unter Benutzung von non-woven - 
Technologien hergestellt werden, konnen die Textilerzeugnisse 
an ungeniigender Festigkeit .und/oder nur beschrankter elasti- 
scher Dehnbarkeit und beschrankten Wiederherstel lungs- bzw. . 
-gewinnungseigen-schaf ten leiden . 

Elastomere non-woven-Textilerzeugnisse sind z.B. durch 
Schmelzblasen eines elastomeren Polymeren hergestellt worden. 
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Jedoch wird der SchmelzblasprozeS normalerweise unter Verwen- 
dung von Polymeren relativ niedrigen Molekulargewichts und re- 
lativ hoher Schmelzstromungsrate ausgefuhrt. AuiSerdem. sind 
schmelzgeblasene Fasern relativ unorientiert bzw. ungereckt . 
Inf olgedesseri sind schmelzgeblasene elastomere Bahnen nur ma- 
Sig f est . Aus ahnlichen Griinden sind elastomere schmelzgebla- 
sene Bahnen nur maSig elastisch. Diese Unzulanglichkeiten in 
der Elastizitat lassen sich aus dem relativ hohen Kriechen er- 
sehen, d.h. der zeitabhangigen Zunahme in der Dehnung, wenn 
die Bahn einer konstanten Beanspruchung bzw. Spannung unter - 
worfen wird; und auEerdem in dem relativ hohen Nachlassen der 
Spannung bei Beanspruchung, d.h. dem zeitabhangigen Verlust an 
Schrumpf vermogen , wenn die Bahn in einem gedehnten Zustand ge- 
halten wird. 

Niedrige Festigkeit ist zu beanstanden, weil elastische Tex- 
tilerzeugnisse niedriger Festigkeit dafur anfallig sind zu 
reiSen, wenn sie signifikant gedehnt werden. Kriecheigenschaf - 
ten und Eigenschaf ten des Nachlassens der Spannung bei Bean- 
spruchung sind auch in hohem Mafie signifikant. Zum Beispiel 
konrien Eigenschaf ten hohen Kriechens und des hohen Nachlassens 
der Spannung bei Beanspruchung bei elasfischen Kleidungsstuk- 
ken, Produkten personlicher Hygiene, Windeln und anderen Pro- 
dukten, die dazu bestimmt sind, sich verschiedenen Korpertei- 
len anzupassen, zu dem Verlust der Anpassungsf ahigkeit und der 
elastischen Wiederherstellung wahrend der Verwendung des Pro- 
dukts fuhren. Das gilt im besonderen, wenn das Produkt signi- 
fikant gedehnt und/oder wahrend der Benutzung gedehnt. und er- 
warmt wird, wie es geschehen kann, wenn gedehnt e Produkte in 
Kontakt mit Korperf luiden gebracht werden. 

Viele elastomere non-woven Textilerzeugnisse leiden auch an 
schlechter Asthetik. Elastomere fiihlen sich oft in unerwunsch- 
ter Welse gummiartig an. inf olgedessen haben elastomere non- 
woven Textilerzeugnisse oft einen Griff und eine Textur, die 
von dem Benutzer als klebrig oder gummiartig und daher als un- 
erwunscht empfunden wird. 
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Teilweise aufgrund der Nachteile in der Festigkeit , Elastizi- 
tat und Asthetik ist ein wesentliches Bemuhen auf die Bildung 
von zusammengesetzten elastischen non-woven Erzeugnissen durch 
Kombinieren von elastomeren non-woven Textilerzeugnissen mit 
anderen' Textilerzeugnissen gerichtet worden. Diese umfassen 
Textilerzeugnisse, die einen wunschenswerteren Griff haben, urn 
die Asthetik der elastomeren non-woven Erzeugnisse zu verbes- 
sern, sowie Textilerzeugnisse, die eine groteere Festigkeit ha- 
ben, urn das elastomere non-woven Erzeugnis davor zu schutzen, 
in einen Zustand, in dem elastische Eigenschaf ten oder Textil- 
erzeugnis-Unversehrtheit verlorengehen, gestreckt zu werden. 

Das US -Patent 4 775 .579 an Hagy u.a. offenbart wunschenswerte 
zusammengesetzte elastische non-woven Textilerzeugnisse , die 
Textilstapelf asern enthalten, welche mit einer elastischen 
Bahn oder einem elastischen Netz innig hydroverwirbelt sind. 
Das res.ultierende zusammengesetzte Textilerzeugnis weist Ei- 
genschaf ten auf, die mit jenen von gewirktem Textiltuch ver- 
gleichbar sind, und besitzt uberragencie Weichheit und Dehnbar- 
keitseigenschaf ten. Das gummiartige Anfuhlen, das traditionel- 
lerweise mit elastomeren Materialien verbunden ist, kann in 
diesen Textilerzeugnissen minimiert oder ausgeschaltet sein. 

US 4 413 623 an Pieniak offenbart eine laminierte Struktur, 
wie eine wegwerfbare Windel, worin ein elastisches Netz in 
Telle der Struktur eingearbeitet sein kann. Das elastische 
Netz kann in einem gedehnten Zustand zwischen eine erste und 
zweite Schicht der Struktur eingefugt und an die Schichten ge- 
bunden werden, wahrend es in dem gedehnten Zustand ist. Die 
nachfolgende Entspannung des elastischen Netzes kann zum Krau- 
seln der Struktur fuhren. 

US 4 525 407 an Ness offenbart elastische Textilerzeugnisse, 
die ein elastisches Teil, welches ein elastisches Netz sein 
kann, enthalten, das intermittierend an ein Substrat gebunden 
ist, welches vor dem Strecken weniger leicht dehnbar ist als 
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das elastische Teil. Das nichtelastische Teil wird an das ela- 
stische Teil gebunden, und das gesamte Verbundtextil wird 
durch Strecken und Entspannung elastisch gemacht . 

US 4 606 964 an Wideman of fenbart eine Bauschverbundtextil- 
bahn, welche durch Binden einer krauselbaren Bahn an ein dif- 
ferentiell gestrecktes elastisches Netz hergestellt werden 
kann. Es wird gesagt, daS eine nacHfolgende Entspannung des 
dif f erentiell gestreckten Netzes zum Krausein des Textiler- 
zeugnisses f uhrt . 

US 4 720 415 an Vander Wielen u.a. of fenbart ein elastisches 
Laminat, worin eine elastomere schmelzgeblasene Bahn gestreckt 
und an nichtelastische Schichten gebunden wird, wahrend sie in 
dem gestreckten Zustand ist. Eine nachfolgende Entspannung des 
Verbundtextils fuhrt zu einem gekrauselten Verbundtextil. 

Die Verfahren zum Herstellen dieser Laminate, leiden an ver- 
schiedenen Nachteilen. Die Laminierung von Bahnen und Netzen, 
die aus thermoplastischen Elastomeren ausgebildet sind, an an- 
dere Textilerzeugnisse unter Spannung kann extrem schwierig 
sein. Kleine Anderungen in der Spannung wahrend der Herstel- 
lung konnen zum Dehnen oder zur Wiederherstellung des Textil- 
er zeugnisses fiihren, was zu einem nicht gleichformig herge- 
stellten Produkt fuhren kann. Dieses gilt im besonderen dann, 
wenn eine Erwarmung erforderlich ist, z.B. wahrend des Auf- 
bringens von Klebstoff , der Laminierung, des thermischen Bin- 
dens oder einer anderen thermischen Behandlung. AuEerdem kon- 
nen thermoplastische Elastomere elastische Eigenschaf ten ver- 
lieren, wenn sie bei erhohten Temperaturen beansprucht werden 
und es ihnen ermoglicht wird, vollstandig oder teilweise abzu- 
kuhlen, wahrend sie beansprucht werden. 

Daruber hinaus hat, wenn eine Entspannung mit begleitendem 
Krausein als die Basis fur das Strecken in dem endgultigen 
Verbundtextil angewandt wird, das result ierende Text ilerzeug- 
nis oft eine ubermaSige Dicke, welche auch asthetisch zu bean- 
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standen sein kann. Und in vielen Fallen weist das endgultige 
Textilerzeugnis eine niedrige Deimbarkeit auf, die gut unter- 
halb der moglichen Dehnbarkeit ist, welche durch die elastome- 
re Komponente geboten wird. 

Laminierte non-woven Textilerzeugnisse, die keine elastischen 
Eigenschaf ten haben, werden auch in weitem Umfang in einer 
Vielfalt von Alltagsanwendungen verwendet, z.B. als Komponen- 
ten in absorbierenden Produkten, wie wegwerfbaren Windeln, In- 
kontinenzunterlagen fur Erwachsene und Monatsbinden; in medi- 
zinischen Anwendungen, wie .chirurgischen Operat ionskitteln, 
chirurgischen Operationsabdecktiichern und Sterilisationsumhul- 
lungen bzw. -verpackungen; und in zahlreichen anderen Anwen- 
dungen/ wie wegwerfbaren Taschentiichern, industriellen Klei- 
dungsstucken, Hausmanteln, Teppichen und Filtrationsmedien . 

Non-woven Textilerzeugnislaminate, die teilweise auf schmelz- 
geblasenen Bahnen basieren, haben in Barrierenanwendungen zum 
Verhindern eines Ein- bzw. Durchdringens von Flussigkeiten, 
Mikroorganismen und anderen Verunreinigungen, Anwendung gefun- 
den. Mit dera SchmelzblasprozeJS konnen Fasern sehr kleinen 
Durchmessers ausgebildet werden, die genugend verwirbelt sind, 
um eine faserige Bahn zu liefern, weiche, obwohl sie poros und 
atmungsfahig ist, fur Flussigkeiten, Bakterien oder andere 
Verunreinigungen undurchlassig ist. Da schmelzgeblasene Bahnen 
keine Textilerzeugnisse hoher Festigkeit sind, wie vorher er- 
, ortert wurde, enthalten jedoch Barrieren-Textilerzeugnislami- 
nate dieser Art typischerweise eine oder mehrere verstarkende 
Textilerzeugnisschichten, die mit der schmelzgeblasenen Bahn 
kombiniert sind. 

Zum Verstarken von schmelzgeblasenen Bahnen sind Spinnvlies- 
stoff bahnen bzw. spunbonded Bahnen verwendet worden. Zum Bei- 
spiel kann die schmelzgeblasene Bahn zwischen aufieren Spinn- 
vliesstof f bahnschichten schichtartig angeordnet sein, weil 
Spinnvliesstof fbahnen nicht nur fester als schmelzgeblasene 
Bahnen, sondern auch abriebwiderstandsf ahiger sind. DemgemaS 
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wird die schmelzgeblasene Bahn innerhalb der Schichtstruktur 
sowohl gegen ubermaEige Spannungsbeanspruchungen als auch ge- 
gen Kontakt mit tibermateig abrasiven 1 Oberf lachen geschutzt . 
Textilerzeugnisse dieser Art werden als medizinische und indu- 
strielle 'Kleidungsstucke , CSR- (Zentralversorgungsraum- ) Hiillen 
bzw. -Verpackungen, chirurgische Operationsabdecktucher und 
Hausmantel verwendet . Spezielle Beispiele solcher Textil- 
erzeugnisse sind in den US-Patenten 3 676 242, 3 795 771, 4 
041 203, 4 766 029 und 4 863 785 beschrieben. 

Obwohl zusammengesetzte non-woven Textilerzeugnislaminate die- 
ser allgemeinen Art einen weit verbreiteten Gebrauch in ver- 
schiedenen Anwendungen gefunden haben, kdnnen diese Textiler- 
zeugnisse gewisse unerwunschte asthetische Eigenschaf ten ein- 
schlieSlich schlechter Drapierbarkeit und Weichheit haben. Ty- 
pischerweise sind diese non-woven Textilerzeugnislaminate 
steif oder "brettartig" urid widerstehen einem Biegen und Fal- 
ten. Wenn diese Textilerzeugnisse als eine Komponente- in einem 
Kleidungs stuck, wie einem wegwerfbaren absorbierenden ■ Produkt , 
verwendet werden, widersteht demgemaS das Kleidungs stuck einer 
Anpassung um die Form des Korpers und kann knittern, wobei 
Spalte zwischen der Haut des Tragers und dem Produkt bleiben. 
Bei der Verwendung in Sterilisationsverpackungs- bzw. -umhul- 
lungs anwendungen widerstehen diese Textilerzeugnisse oft einem 
Falten, mit dem Ergebnis, daS das herumgewickelte Textiler- 
zeugnis das Bestreben hat, sich zuruck in eine flache Lage zu 
ent falten, nachdem es um einen Gegenstand gewickelt worden 
ist . 

Obwohl die Steif heit und der Griff dieser Barr ieren - Text i ler - 
zeugnisse durch Modifiz ieren der Spinnvliesstof f schichten ver- 
bessert werden kann, mufi Sorge aufgewandt werden, um die 
Spinnvliesstof f schichten nicht unangemessen zu schwachen . An- 
dernfalls kann der der inneren schmelzgeblasenen Schicht ge- 
wahrte Schutz mit einem. begleitenden Verlust an Barriereeigen- 
schaften verlorengehen . 
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Abrife d er Erfindung 

Die Erfindung stellt elastische non-woven Laminat-Textiler- 
zeugnisse zur Verfiigung, welche erfreuliche asthetische Eigen- 
schaften haben, wie wiinschenswerten Griff und wiinschenswerte 
Abdeckung sowie Flexibilitat und wiinschenswerten Faltenwurf . 
Die elastischen non-woven zusammengesetzten Textilerzeugnisse 
der Erfindung sind aus der Kombination von einer Mehrzahl von 
elastomeren Schichten hergestellt, umfassend eine elastomere 
spunborided Bahn und eine elastomere schmelzgeblasene Bahn. Die 
Mehrzahl elastomerer Schichten ist zusammen zu einer einheit- 
lichen koharenten elastischen Text i ler 2 eugni s s t r uk tur verbun- 
den, urn ein Verbundtextil zur Verfugung zu stellen, das eine 
wiinschbare Kombination von Eigenschaf ten hat. Die elastomere 
schmelzgeblasene Schicht verleiht der Laminatstruktur wiin- 
schenswerte Barrieren- und/oder Porositatseigenschaf ten, wah- 
rend die elastomere spunbonded Bahn dem Verbundtextil gute As- 
thetik, Drapierbarkeit und Dauerhaf tigkeit verleiht. 

Weil jede der einzelnen Schichten elastisch ist, ist das Ver- 
bundtextil als Ganzes dehnbar und demgemaS urn unregelmaSige 
Formen anpaSbar. DemgemaS weist das Textilerzeugnis nicht die 
Steifheit auf, die mit typischen Laminatprodukten verbunden 
ist. Obwohl sie elastisch und demgemafi dehnbar sind, behalten 
jedoch die zusammengesetzten Textilerzeugnisse noch wiinschens- 
werte Barrieren- und/oder Porositatseigenschaf ten, verhindern 
das Durchdringen des Laminats durch in der Luft fliegende 
Teilchen, Fluide u. dgl . in Abhangigkeit . von der gewiinschten 
Endbenutzung. Aufierdem konnen die Laminate der Erfindung in 
einigen Fallen unter Bedingungren niedriger Streckung als Bar- 
rieren fur ausgewahlte Mikroorganismen dienen. 

Das Verbundtextil weist auch gute Festigkeitseigenschaf ten 
auf, die vorher nicht von allein verwendeten elastischen 
schmelzgeblasenen Produkten verfiigbar waren, welche vorher ei- 
nem ZerreiSen und/oder Brechen ausgesetzt gewesen sind, wenn 
sie signif ikanten Kraften unterworfen wurden, oder mit anderen 



Materialien verstarkt worden sind, welche die Dehnbarkeit si- 
gnif ikant beschranken und oft die Dicke des Textilerzeugnisses 
in hohem MaSe erhohen. AuiSerdem haben die non-woven Verbund- 
textilien der Erf indung Streckbarkeit bzw. Stretch in beiden 
•Ricbtungen, ^ohne-daS die -Notwendigkeit besteht, ^ zusatzliche 
Materialien niedriger Dehnbarkeit zu laminieren. Bevorzugte 
elastische spunbonded Bahnen, die in den zusammengesetzten 
Textilmaterialien der Erf indung verwendet werden, haben we- 
sentliche Festigkeit und Dauerhaf tigkeit , und sehen auch noch 
einen weichen, asthetisch erfreulichen Griff vor, welcher im 
Vergleich ;tnit Laminaten des Standes der Technik, die spunbon- 
ded Propylenbahnen verwenden, signif ikant verbessert ist . Da 
die Komponentenschichten , die zum Ausbilden der Verbundtexti- 
lien der Erf indung verwendet werden, elastische Strukturen 
sind, sind weiter kein Strecken bzw. Dehnen und nachfplgende 
Entspannung erf orderlich, um dem Verbundtextil elastische Ei- 
genschaften zu verleihen. Dieses vereinfacht den Laminierungs- 
prozeE, wahrend auSerdem die Dicke des elastischen Verbundtex- 
tils minimiert wird. 

Jeder der individuellen Laminat schi cht en kann aus den gleichen 
oder unterschiedlichen elastomeren Polymeren ausgebildet sein 
und kann demgemaS die gleichen oder unterschiedliche Eigen- 
schaften aufweisen,. wie es fur eine spezielle Endbenutzungsan- 
wendung des Laminats gewunscht wird. Zum Beispiel kann die 
schmelzgeblasene Bahn aus einem elastomeren Polymer ausgebil- 
det sein, das gute elastische Eigenschaf ten hat, wie gute Deh- 
nung und Wiederherstellung . Die schmelzgeblasene Bahn* kann 
dann mit einer elastomeren spunbonded Bahn verbunden werden, 
die aus einem weicheren und weniger elastischen Polymer ausge- 
bildet ist, welche dem Verbundtextil einen guten Griff verlei- 
hen kann, wahrend sie noch die Streckung und demgema£ das 
Formanpassungsvermogen des Verbundtextils unterstutzt . AuSer- 
dem konnen in den Laminaten der Erf indung spunbonded Schichten 
verwendet werden, die einen hohen Reibungskoef f izienten haben, 
um Gegenstande fur die Verwendung in rutschwiderstandsf ahigen 
Anwendungen vorzusehen, wie Schuhauskleidungen. 
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In einer bevorzugten Aus.f uhrungsf orm der Erfindung 1st wenig- 
stens eine elastomere schmelzgeblasene Bahn zwischen zwei au- 
£eren elastomeren spunbonded Bahnen sandwichartig angeordnet. 
Die Bahnen werden thermisch oder durch Kleben miteinander ver- 
bunden, urn ein zusammengesetztes spunbonded/schmelzgeblasenes/ 
spunbonded Laminattextilerzeugnis auszubilden. Das result ie- 
rende Verbundtextil hat die wunschenswerten Barrieren- und/ 
oder Porositatseigenschaften einer elastomeren schmelzgeblase- 
nen Bahn und weist gleichzeitig guten Griff, Weichheit und 
Dauerhaf tigkeit von den elastomeren spunbonded Bahnen her auf . 
Wie oben bemerkt, ist, da jede der einzelnen Schichten des 
Verbundtextils elastisch ist, das Laminat als Ganzes dehnbar 
und anpaSbar, und zwar im Gegensatz zu typischen Laminatpro- 
dukten, welche an Steifheit und Unf lexibilitat leiden. 

Die zusammengesetzten non-woven elastischen spunbonded/ela- 
stisch-schmelzgeblasenen Erzeugnisse der Erfindung konnen 
durch relativ einfache und unkomplizierte Herstellungsverf ah- 
ren hergestellt werden, welche das Ausbilden von wenigstens 
einer elastomeren schmelzgeblasenen Schicht direkt auf einer 
spunbonded Bahn beinhallten. Die elastomere spunbonded Bahn 
oder die elastomeren spunbonded Bahnen kann bzw. konnen mit 
der elastomeren schmelzgeblasenen Bahn mittels eines thermi- 
schen oder klebenden Bindeprozesses verbunden werden. Vorzugs- 
weise wird das Verbinden der elastomeren schmelzgeblasenen 
Bahn und der spunbonded elastomeren Schichten durch Punktbin- 
dung unter Verwendung von Warme und Druck mit einem Kalander 
bewerkstelligt . 

Die zusammengesetzten elastischen Textilerzeugnisse der Erfin- 
dung stellen im Vergleich mit zahlreichen Textilerzeugnislami- 
naten des Standes der Technik verbesserte Eigenschaf ten zur 
Verfugung. Textilerzeugnisse gemafc der Erfindung konnen in me- 
dizinischeh Textilerzeugnisanwendungen, wie Sterilisierungs- 
hullen bzw. -verpackungen, chirurgischen Operationskitteln und 
-abdecktuchern, personlichen Pflege- und Hygieneprodukten, 
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WindeTn, wegwerfbaren Trainingshosen bzw. -kurzunterhosen bzw. 
-schlupfern, Verbanden bzw. Binden, medizinischen und indu- 
striellen Einwegkleidungsstiicken und in industriellen Produk- 
ten, wie fur die Filtration, verwendet werden. Bei den Texti- 
lerzeugnissen der "Erf indung -werden : Herstellungskompli.zierthei- 
ten vermieden, die mit vielen Textilerzeugnissen des Standes 
der Technik verbunden sind. DemgemaS konnen durch die Texti- 
lerzeugnisse der Erf indung in vielen Fallen die Kosten ernied- 
rigt und die Herstellungsleistungsf ahigkelten, die bisher mit 
zusammengesetzten elastischen Textilerzeugnissen verbunden wa- 
ren, wesentlich verbessert werden. 

Kurze Beschreibung der Zeichnunaen 

In den Zeichnungen, die einen Teil der ursprunglichen Offenba- 
rung der Erf indung bilden, ist: 

Figur 1 eine schematische Veranschaulichung eines bevorzugten 
Verfahrens und einer bevorzugten Einrichtung zum Herstellen 
einer bevorzugten zusammengesetzten elastischen non-woven Bahn 
aus der Kombination von spunbonded elastomeren Schichten und 
einer elastomeren schmelzgeblasenen Bahn gemafi der Erfindung; 
und 

Figur 2 eine perspektivische Teilansicht einer Ausf uhrungsf orm 
eines zusammengesetzten elastischen non-woven Textilerzeugnis- 
ses der Erf indung, das gema£ dem Verfahren der Figur 1 ausge- 
bildet worden ist. 

Detaillierte Beschreibuncr der Erfindung 

In der folgenden detaillierten Beschreibung der Erfindung wer- 
den spezielle bevorzugte Ausf uhrungsf ormen der Erfindung be- 
schrieben, um ein voiles und vollstandiges Verstandnis der Er- 
findung zu ermoglichen. Es ist erkennbar, daS nicht beabsich- 
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tigt ist, die Erfindung auf die beschriebenen speziell bevor- 
zugten Ausf iihrungsf ormen zu beschranken, und obwohl spezielle 
Bezeichnungen beim Beschreiben der Erfindung verwendet werden, 
werden derartige Bezeichnungen in dem beschreibenden Sinn zu 
dera Zweck der Erlauterung und nicht zu dem Zweck der Beschran- 
kung benutzt. Es ist erkennbar, daS die Erfindung .fur Abwaiid- 
lung und Anderungen empf anglich ist, wie es aus einer Betrach- 
tung der vorstehenden Diskussion und der folgenden detaillier- 
. ten Beschreibung ersichtlich wird. 

Die verschiedenen non- woven Bahnen, die fiir das Ausbilden der 
Verbundtextilien dieser Erfindung verwendet werden, sind ela- 
stomere Schichten, die elastische Eigenschaf ten haben. Wie sie 
hier und nur fur Zwecke dieser Anmeldung verwendet wird, wird ■ 
die Bezeichnung "Elastomer" mit Bezug auf non- woven Bahnen und 
Textilerzeugnisse benutzt, die elastomere spunbonded Bahnen 
und elastomere schmelzgeblasene Bahnen aufweisen, welche zu 
einer wesentlichen Wiederherstellung bzw. Erholung fahig sind, 
d.h. grower als etwa 75%, vorzugsweise groEer als etwa 90% 
Wiederherstellung bzw. Erholung, wenn sie in einem Betrag yon 
etwa 3 0% bei Raumtemperatur gestreckt bzw. gedehnt werden, 
ausgedruckt als : 

% Wiederherstellung bzw. Erholung = (L s -L r ) / (L s -Li 0 ) X100 

worin: L s die • gestreckte Lange reprasentiert , L r die wieder- 
hergestellte bzw. erholte Lange reprasentiert, die eine Minute 
nach der Wiederherstellung bzw. Erholung gemessen ist; und L 0 
die urspriingliche Lange des Materials reprasentiert. 

Figur 1 veranschaulicht schematisch ein bevorzugtes Verfahren 
und eine bevorzugte Einrichtung zum Herstellen einer bevqrzug- 
ten zusammengesetzten elastischen non-woven Bahn aus der Kom- 
bination von spunbonded elastomeren Bahnen und einer inneren 
schmelzgeblasenen elastomeren Bahn gemaS der Erfindung. In Fi^ 
gur 1 ist bei 10 eine. Spunbond- Einrichtung gezeigt, und es ist 
vorzugsweise eine Schlitzzieheinrichtung, wie sie in der Tech- 
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nik bekannt ist . Die elastomeren spunbonded Bahnen, die in 
dieser Ausfuhrungsform der Erfindung verwendet werden, werden 
vorzugsweise gemaS den Lehren des US-Patents 5 470 639 von 
Gessner u.a.; eingereicht am . 3 . Februar 1992; und betitelt 
"Elastic Nonwoven Webs and Method of Making Same" , gebildet-, 
das hierdurch in seiner Gesamtheit durch Bezugnahme in diese 
Anmeldung auf genommen wird. 

Die Schlitzzieheinrichtung 10 umfaSt einen Schmelzspinnab- 
schnitt, der einen Zuf uhrungstrichter 12 und einen Extruder 
fur das Polymer aufweist, Der Extruder ist mit ; einem allgemein 
linearen Formkopf oder einer allgemein linearen Spinnduse 16 
zum Schmelzspinnen von Stromen von im wesentlichen kontinuier- 
lichen Filamenten 18 versehen. Die im wesentlichen kohtinuier- 
lichen Filamente 18 werden aus der Spinnduse 16 extrudiert und 
typischerweise durch eine Zufuhr von Kuhlluft (nicht gezeigt) 
abgeschreckt . Die Filamente werden zu einem Verf einerungs- 
schlitz 20 geleitet, welcher sich nach abwarts bewegende Ver- 
feinerungsluf t enthalt, die von forcierter Luft oberhalb des 
Schlitzes her, Vakuum unterhalb des Schlitzes oder ableitend 
innerhalb des Schlitzes zugefiihrt werden kann / wie es in der 
Technik bekannt ist. Der Verf einerungsschlitz kann von dem 
Ziehschlitz getrennt oder integral mit dem Ziehschlitz sein, 
wie es in der Technik bekannt ist. Die Luft und die Filamente 
verlassen den Verf einerungsschlitz 20 und werden auf einem 
Form- bzw. Bildungssieb 22 als eine non-woven spunbonded Bahn 
bzw. nichtgewebte Spinnvliesstof f bahn 24 gesammelt . 

Vorteilhaf terweise werden die Filamente 18 aus der Spinnduse 
16 mit einer Rate extrudiert, die geniigt, urn gezogene Filamen- 
te mit einer Spinnrate von etwa 100 bis etwa 2000 Meter pro 
Minute zu liefern. Das Formungs- bzw. Bildungssieb 22 wird ty- 
pischerweise mit einer niedrigeren Lineargeschwindigkeit be- 
wegt, als es die Spinnrate (Lineargeschwindigkeit der Filamen- 
te) ist, urn die Dichte zu erhohen und die Spunbond-Bahn 24 zu 
bedecken. In einer bevorzugten Ausf uhrungf orm werden die Fila- 
mente 18 mit einer Spinnrate von etwa 450 bis etwa 1200 Meter 
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pro Minute erzeugt. Vorzugsweise haben die Filamente der Spun- 
bond-Bahn 24 ein Denier pro Filament in dem Bereich von weni- 
ger als etwa 55 dTEx (50 denier) pro Filament, mehr bevorzugt 
von etwa 1,1 dTex (1 denier) bis etwa 11 dTex (10 denier) pro 
Filament, und am meisten bevorzugt von etwa 2,2 dTex (2 de- 
nier) bis etwa 6,6 dTex (6 denier) pro Filament. 

Elastomere Spunbond-Schichten werden vorzugsweise durch 
Schmelzspinnen von im wesentlichen kontinuierlichen Filamenten 
aus einem auf Olefin basierenden thermoplastischen Elastomer 
erzeugt. Diese olefinischen Elastomere werden vorteilhaf ter- 
weise unter Verwendung von Or ganomet al lpolymer i s at ions - Kat a - 
lysatoren gebildet und sind kommerziell als die EXACT - Har z e 
von Exxon erhaltlich, welche lineare Polyethylene niedriger 
Dichte sind; und als CATALLOY-Harze von Himont , die kristalli- 
ne heterophasische Olef incopolymere mit EinschluS einer kri- 
stal linen Grundpolymerf raktion, d.h. Block, und einer amorphen 
Copolymerf raktion oder eines amorphen Copolymerblpcks mit ela- 
stischen Eigenschaf ten als eine zweite Phase, die bzw. der an 
eine kristalline Grundpolymerf raktion auf dem Wege uber eine 
halbkristalline Polymerf raktion angeblockt ist, sind. 

Die EXACT-Harze kommen in vielen Qualitaten. Spunbond-Textil- " 
erzeugnisse, welche aus diesen Polymeren hergestellt sind, ha- 
ben alle gute Dehnbarkeit. Eine groSe Anderung in Spunbond- 
Textilerzeugniseigenschaf ten beim Andern der Harzgualitaten 
ist der Grad der Wiederherstellung bzw. Erholung des Textiler- 
zeugnisses. Die Materialien hoherer Dichte haben weniger Wie- 
derherstellung bzw. Erholung. Die Materialien niedrigerer 
Dichte haben gute Wiederherstellung bzw. Erholung, obwohl 
nicht so gut wie einige kommerziell erhaltliche elastische Ma- 
terialien. Die Eigenschaf ten von einigen der gegenwartig er- 
haltlichen Exxon -EXACT -Polymeren sind . unten in Tabelle 1 ge- 
zeigt. 
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TABELLE 1 



E I GENS GHAFTEN VON POLYMEREN 





HARZQUALITAT (Herstellerbezeichnung) 


E I GENS CHAFT 


2 0 04 


2 003 


3017 


4014 


5004 


5009 


Dichte, 


0, 93 


0, 92 


0,90 


0, 89 


0, 87 


0, 87 


T s o.c 


115,6 


107, 7 


87,5 


73 , 3 


47, 5 


44, 5 


T C °C 


101, 6 


96 , 5 


76,3 


52,7 


30,7 


25, 5 


I.S. (dg/min) 


28, 7 


31 


25 


31 


19 


18, 2 


GPC Mn 


14, 6 


21,4 


17, 2 


21,7 


21, 8 


24, 2 


GPC M w 


44,49 


45,5 


43,2 


45,2 


47, 8 


51, 7 


MGD M w /M n 


3, 00 


2, 10 


2, 50 


2, 10 


2,20 


2,10 



Spunbond-Textilerzeugnisse, die aus den obigen Polymeren ge- 
sponnen sind, haben auch- Unterschiede im Griff. Die Materiali- 
en niedrigster Dichte haben einen deutlich unvorteilhaf ten 
gummiartigen Griff. Diese Materialien sind klebrig und fiihlen 
sich klamm bzw. feuchtkalt fur die Haut an. Die Materialien 
mittlerer Dichte haben einen sehr weichen, sich gut anfiihlen- 
den Griff. 

Das gegenwartig bevorzugte elastische Spunbond-Textilerzeugnis 
fur die Verwendung in den Verbundtextilien der Erfindung ist 
aus EXACT 3017 hergestellt . Das, Grund-spunbond-Material hat 
die folgenden mechanischen Eigenschaf ten in einem Funf-Zyklus- 
100%-Dehnungshysterese-Test (nur Maschinenrichtung) : 



1 00%-Dehnungstest 
Zyklus-Eins-Zug, g/Zoll: 640 250g/cm 
Zyklus-Funf-Zug, g/Zoll: 551 220g/cm 
Bleibende Verformung: 42% 



40%-Dehnungstest 

Zyklus-Eins-Zug, g/Zoll: 373 149g/cm 
Zyklus-Funf-Zug, g/Zoll: 302 121g/cm 
Bleibende Verformung: 18% 



Gnindgewicht, g/m 2 : 60 
Dehnung in der Spitze: 182% 



Gnindgewicht, g/m 2 : 60 
Dehnung in der Spitze: 182% 
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Wie vorher angegeben, werden auch thermoplastische , primar 
kristalline Olef inblockcopolymere , die elastische Eigenschaf - 
ten haben, vorteilhaf terweise zur Bildung von Spunbonds ver- 
wendet . Diese Polymere sind kommerziell von Himont, Inc., 
Wilmington, Delaware, erhaltlich und sind in der europaischen 
Patentanmeldungs-Verof f entlichung 0 416 379, verof f ent licht am 
13. Marz 1991, welche hierdurch durch Bezugnahme einbezogen 
wird, offenbart. Das Polymer ist ein heterophasisches Blockco- 
polymer, enthaltend eine kristalline Grundpolymerf raktion und 
eine elastische Eigenschaf ten besitzende amorphe Copolymer- 
fraktion, welche dara'n iiber eine halbkristalline Homo- oder 
Copolymerf raktion angeblockt ist. In einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform besteht das thermoplastische, primar kristalline 
Olef inpolymer aus wenigstens etwa 60 bis 85 Teilen der kri- 
stallinen Polymerf raktion, wenigstens etwa 1 bis zu weniger 
als 15 Teilen der halbkristallinen Polymerf raktion und wenig- . 
stens etwa 10 bis zu weniger als 3 9 Teilen der amorphen Poly- 
merf raktion. Vorteilhaf terweise enthalt das primar kristalline 
Olef inblockcopolymer 65 bis 75 Teile der kristallinen Copoly- 
merf raktion, von 3 bis zu weniger als 15 Teilen der halbkri- 
stallinen Polymerf raktion, und von 10 bis zu weniger als 3 0 
Teilen der amorphen Copolymerf raktion . 

Vorzugsweise ist der kristalline Grundpolymerblock des hetero- 
phasischen Copolymers ein Copolymer von Propylen und wenig- 
stens ein Alpha-Olef in, das die Formel H 2 C=CHR hat, worin R 
die Bedeutung H oder eines C 2 -e geraden oder verzweigtkettigen 
Alkylanteils hat. Vorzugsweise umfaSt der amorphe Copolymer- 
block mit elastischen Eigenschaf ten des heterophasischen Copo- 
lymers ein Alpha -Olefin und Propylen mit oder ohne einem Dien 
oder einem unterschiedlichen Alpha-Olef in-Termonomer, und der 
halbkristalline Copolymerblock ist ein im wesentlichen linea- 
res Copolymer niedriger Dichte, das im wesentlichen aus Ein- 
heiten des Alpha-Olef ins besteht, welches zum Herstellen des 
amorphen Blocks verwendet wird, oder des Alpha-Olef ins , wel- 
ches zum Herstellen des in . der groSten Menge vorhandenen amor- 
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phen Blocks verwendet wird, wenn zwei Alpha-Olef ine verwendet 
werden. 

Andere elastomere Copolymere, die zum Bilden von elastomeren 
Spunbonds 'verwendet werden%5nnen' r -umfassen Polyur ethan - E 1 a - 
stomere:; Ethylen-Polybutyl en- Copolymere ; Poly (ethylen-buty- 
len) -Polystyrol-Blockcopolymere, wie jene, die unter den Han- 
delsbezeichnungen Kraton G-1657 und Kraton G-1652 von der 
Shell Chemical Company, Houston, Texas, verkauft werden; Po- 
lyadipatester , wie jene, die unter den Handelsbezeichnungen 
Pellethane 2355-95 AE und Pellethane 2355-55DE von der Dow 
Chemical Company, Midland, Michigan verkauft werden; elastome- 
re Polyesterpolymere; elastomere Polyamidpolymere ; elastomere 
Polyetherester-Polymere, wie jene, die unter der Handelsbe- 
zeichnung Hytrel von DuPont Company in Wilmington, Delaware, 
verkauft werden; ABA-Triblock- oder -Radialblock- Copolymere , 
wie Styrol-Butadien-Styrol-Blockcopolymere, die unter der Han- 
delsbezeichnung Kraton von der Shell Chemical Company verkauft 
werden; und dergleichen. AuSerdem konnen in der Erf indung auch 
Polymermischungen von elastomeren Polymeren, wie jenen, die 
oben aufgelistet sind, miteinander und mit anderen thermopla- 
stischen Polymeren, wie Polyethylen, Polypropylen, Polyester, 
Nylon u. dgl . , verwendet werden. Der Fachmann erkennt , daS 
Elastomereigenschaf ten durch Polymerchemie und/oder durch Mi- 
schen von elastomeren mit nichtelastomeren Polymeren einge- 
stellt werden konnen, um elastische Eigenschaf ten vorzusehen, 
die von vollelastischen Dehnungs- bzw. -streckungs- und Wie- 
derherst el lungs- bzw. Erholungseigenschaf ten bis zu relativ 
niedrigen Streckungs- bzw. Dehnungs- und Wiederher st el lungs - 
bzw. Erholungseigenschaf ten reichen. Vorzugsweise wird ein 
Elastomer von niedriger bis mittlerer elastischer Eigenschaft 
in dem Spunbond-Verf ahren verwendet, wie durch einen Biegemo- 
dul im Bereich von etwa 200 psi (1.380 kPa) bis etwa 10.000 
psi (69.000 kPa) , und vorzugsweise von etwa 2.000 psi (13.800 
kPa) bis etwa 8.000 psi (55.200 kPa) , dargetan. 
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Die bevorzugten elastomeren spunbonded Textilerzeugnisse haben 
einen wunschenswerten weichen Griff und derartige 'elastomere 
Eigenschaf ten, daS die Spunbonds einen quadrat ischen Mittel- 
wert (RMS) der wiederherstellbaren Dehnung von wenigstens etwa 
75% sowohl in der Maschinenrichtung (MD) als auch in der Quer- 
richtung (CD) nach 3 0% Dehnung und einem Zug bzw. Ziehen ha- 
ben. Die mittleren wiederherstellbaren RMS-Dehnungen werden 
aus der folgenden Formel berechnet : RMS der mittleren wieder- 
herstellbaren Dehnung = [1/2 (CD 2 + MD 2 )] 1 / 2 , worin CD die wie- 
derherstellbare Dehnung in der Querrichtung ist und MD die 
wiederherstellbare Dehnung in der Maschinenrichtung ist . Vor- 
zugsweise haben die Textilerzeugnisse wenigstens etwa eine RMS 
der wiederherstellbaren Dehnung von 70% nach zwei solchen 30%- 
Zugen. • Bevorzugter umfassen die Textilerzeugnisse das thermo- 
plastische Elastomer in einer Menge, die genugend ist, um dem 
Textilerzeugnis wenigstens etwa einen RMS der wiederherstell- 
baren Dehnung von' etwa 65%, basierend auf der Maschinenrich- 
tung, und Querrichtungswerte nach 50% Dehnung und einem Zug zu 
geben, und sogar bevorzugter einen RMS der wiederherstellbaren 
Dehnung von wenigstens etwa 60% nach zwei solchen Ziigen. Vor- 
zugsweise bildet das Elastomer wenigstens etwa 50%, am meisten 
bevorzugt wenigstens etwa 75%, bezogen auf das Gewicht des Fi- 
laments. Die elastischen Eigenschaf ten der Textilerzeugnisse 
der Erf indung werden unter Verwendung einer Instron-Testein- 
richtung gemessen, und zwar unter Verwendung einer 5-Zoll-MeS- 
lange und einer Streck- bzw. Dehnrate von 5 Zoll pro Minute. 
Bei dem angegebenen Streck- oder Dehnprozentwert wird die Pro- 
be wahrend 3 0 Sekunden in dem gestreckten bzw. gedehnten Zu- 
stand gehalten. Die Dehnung der Probe wird dann mit der glei- 
.chen Rate von 12,5 cm/ min (5 Zoll/min) vermindert, bis die 
ursprungliche MeElange von 12,5 cm (5 Zoll) erhalten wird. Die 
prozentuale Wiederherstellung kann dann gemessen werden. 

Es sei nun zur Figur 1 zuruckgekehrt , wonach die elastomere 
Spunbond-Bahn 24 demgema£ auf dem Formungssieb ausgebildet und 
mittels des Formungssiebs 22 in der Langsrichtung gefordert 
wird, wie durch die Pfeile angedeutet ist. Die Spunbond-Bahn 
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wird zu einer konventionellen ■. Schmelzblaseinrichtung 26 gefor- 
dert.. Die Schmelzblaseinrichtung 26 bildet einen schmelzgebla- 
senen elastomeren faserartigen Strom 28 aus, welcher auf der 
sich bewegenden spunbonded Bahn 24 abgelagert .wird, urn eine 
zweischichtige Struktur 3 0 auszubilden, ^Schmelzblasverf a'hren 
und -einrichtungen sind dem Fachmann bekannt und z.B. in dem 
US-Patent 3 849 241 an Buntin u.a. und US 4 048 364 an Harding 
u.a. offenbart. 

Das Schmelzblasverfahren beinhaltet das Extrudieren eines ge- 
schmolzenen thermoplastischen Elastomers (welches aus den Ela- 
stomeren gebildet sein kann, die oben im Hinblick auf die ela- 
stomere spunbonded Bahn 24 beschrieben sind) durch feine Ka- 
pillaren zu f einen f ilamentaren Stromen. Die filament aren 
Strome verlassen den Schmelzblasspinnkopf , wo sie auf konver- 
gierende Strome von erhitztem Gas 32 hoher Geschwindigkeit , 
typischerweise Luft, die von einem Paar von konvergierenden 
Dusen zugefuhrt werden, treffen. Die konvergierenden Strome 
von erhitztem Gas hoher Geschwindigkeit verfeinern die Poly- 
merstrome und brechen die verfeinerten Strome zu schmelzgebla- 
senen Fasern auf . 

Wie oben bemerkt, kann die elastomere schmelzgeblasene Bahn 
unter Verwendung von irgendwelchen der elastomeren Polymere 
gebildet werden, die oben mit Bezug auf die spunbonded Bahn 
beschrieben sind. Wie es fur den Fachmann erkennbar ist, kon- 
nen die fur die Bildung von jeder der Bahnen ausgewahlten spe- 
ziellen Polymere, basierend auf den speziellen Endeigenschaf - 
ten, ausgewahlt werden, die fur das elastische Verbundtextil 
gewunscht werden. Zum Beispiel wird die elastomere schmelzge- 
blasene. Bahn vorzugsweise aus einem Diblock, Triblock, Radial - 
und Sterncopolymeren, basierend auf Polystyrol (S) und unge- 
sattigten oder vollstandig hydrogenierten Gummiblocks ausge- 
bildet, wenn dem zusammengesetzten Textilerzeugnis durch die 
schmelzgeblasene Bahn gute elastische Wiederherstellungseigen- 
schaften verliehen werden sollen. Der Gummiblock aus Butadien 
(B) , Isopren (I) oder der hydrierten Version, Ethylenbutylen 
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(EB) bestehen. Zum Beispiel konnen S-B, S-I, S-EB wie auch S- 
B-S, S-I-S, S-EB-S lineare Blockcopolymere verwendet werden. 
Wenn sie verwendet werden, werden typischerweise eines oder 
mehrere der Diblockcopolymere mit dem Triblock- oder Radialco- 
polymer-Elastomer vermischt. Bevorzugte thermoplastische Ela- 
stomeren dieser Art konnen die von der Shell Chemical Company 
verkauften KRATON- Polymere oder die von der DEXCO verkauften 
VECTOR- Polymere enthalten. In entsprechender Weise kann die 
elastomere schmelzgeblasene Bahn aus den oben beschriebenen 
EXACT- .oder CATALLOY-Harzen ausgebildet sein, urn speziell 
wiinschbare Verbundtextilien zu liefern, die ausgezeichnete 
Faltenwurf-, Weichheits- und Anpa£barkeitseigenschaf ten haben. 

Die elastomeren Bahnen konnen auch aus Mischungen von thermo- 
plastischen Elastomeren mit anderen Polymeren, wie Polyolefin- 
polymeren, z.B. Mischungen von Kraton- Polymeren mit Polyolefi- 
nen, wie Polypropylen und Polyethylen, u. dgl . hergestellt 
werden. Diese Polymere konnen Schmierung und Verminderung der 
Schmelzviskositat vorsehen, niedrigere Schmelzdrucke und 
-temperaturen und/oder erhohten Durchsatz ermoglichen sowie 
auch bessere Bindeeigenschaf ten vorsehen. In einer bevorzugten 
Aus fuhrungs form der Erfindung konnen derartige andere Polymere 
in der Mischung als eine kleinere Komponente enthalten sein, 
z.B. in einer Menge von zwischen etwa 5 Gew . - % bis zu 50 Gew . - 
%, vorzugsweise von etwa 10 bis etwa 30 Gew . -% der Mischung. 
Geeignete thermoplastische Polymere umfassen zusatzlich zu den 
Polyolef inpolymeren Poly (ethylenvinylacet at ) polymere , die ei- 
nen Ethylengehalt von bis zu etwa 50 Gew.-%, vorzugsweise 15 
und 30 Gew.-%, haben, und Copolymere von Ethylen sowie Acryl- 
saure oder Ester hiervon, wie Poly (ethylen-methacrylat ) oder 
Poly (ethylenethylacrylat) , worin die Acrylatsaure- oder Ester- 
komponente im Bereich von etwa 5 bis etwa 50 Gew.-%, vorzugs- 
weise von etwa 15 bis etwa 3 0 Gew.-% liegt . AuSerdem kann Po- 
lystyrol und Poly (alphamethylstyrol) verwendet werden. 

Die Zweischichtstruktur wird durch das Formungssieb 2 2 in der 
Maschinenrichtung vorwartsbewegt . Eine zweite Spunbond-Ein- 
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richtung 40, die in der gleichen -Weise wie die Spunbond-Ein- 
richtung 10 aufgebaut ist, bildet einen Vorhang von Filamenten 
42, welche als eine zweite elastomere f aserartige Spunbond- 
Schicht auf der zusammengesetzten Struktur 3 0 abgelagert wer- 
den, um eine dreischichtige Struktur 44 auszubilden . 'Die drei- 
schichtige Struktur 44 wird dann zu einer Warmebehandlungssta- 
txon 46 gef ordert . 

Eine bevorzugte Ausf uhrungsf orm der ' Warmebehandlungsstat ion 46 
ist in Figur 1. als ein Paar von erhitzen Kalanderwalzen 48 und 
50 veranschaulicht . Die Betriebstemperatur der erhitzten Wal- 
zen 4 8 und 50 so lite auf eine derartige Oberf lachentemperatur 
eingestellt sein; da£ die Spunbond- Fasern genugend erhitzt 
werdeh, um die Fasern in wenigstens einer der faserartigen 
Schichten zum Binden der zusammengesetzten Bahn zu einer ein- 
heitlichen Struktur zu erweichen. Andererseits werden die War- 
meubertragungsbedingungen vorteilhaf terweise so auf rechterhal- 
ten, daS eine Verschlechterung der physikalischen Eigenschaf- 
ten, z.B. Streckung bzw. Dehnung, Barriere, etc., wie sie aus 
ubermaSig hohen , Temperaturen und/oder Drucken resultieren 
kann, vermieden oder minimiert wird. In vorteilhaf ten Ausf uh- 
rungsf ormen der Erfindung ist das Elastomerharz , das entweder 
die Spunbond- Schicht oder die schmelzgeblasene Schicht bildet, 
so gewahlt, da£ es einen Schmelzpunkt hat, der wenigstens 5°C, 
vorzugsweise wenigstens 10 °C, geringer als der Schmelzpunkt 
der anderen Schichtart ist. Dieses ermoglicht die Benutzung 
von Niedrigtemperatur-Niedrigdruck-Kalanderbedingungen fur das 
Binden des Verbundtextils ohne Schmelzen der Fasern von einer 
der schmelzgeblasenen oder spunbonded Schichten, wie es er- 
wunscht ist . 

Das Muster der Kalanderwalzen kann irgendeines von jenen sein, 
die in der Technik bekannt sind, einschlieSlich Punktbindemu- 
stem, Spiralbindemustern, und dergleichen. Die Bezeichnung 
Punktbindung wird hier dahingehend benutzt, daS sie kontinu- 
ierliche oder diskontinuierliche Musterbindung, gleichf ormige 
oder zuf allsverteilte Punktbindung, oder eine Kombination 
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hiervon, umfaSt, alle wie sie in der Technik gut bekannt sind.- 
Vorzugsweise werden die Bahnen durch eine Vielzahl von diskre- 
ten thermischen Bindestellen miteihander verbunden, welche im 
wesentlichen uberall in dem zusammengesetzten non-woven Tex- 
tilerzeugnis verteilt .sind. 

Aus dem Spalt der erhitzten Walzen 4 8 und 50 wird ein ther- 
misch gebundenes zusammengesetztes elastisches Textilerzeugnis 
52 entnommen und durch konventionelle Mittel auf eine Rolle 54 
gewickelt. Das zusammengesetzte elastische Textilerzeugnis 52 
kann auf der Rolle 54 aufbewahrt oder sofort zum Endver- 
brauchsherstellungsverfahren befordert werden, z.B. fur die 
Verwendung in sterilen Umhullungen bzw. Verpackungen, chirur- 
gischen Textilerzeugnissen,. Verbanden bzw. Binden, Windeln, 
Einwegunterkleidungsstiicken, Produkten personlicher Hygiene 
und dergleichen. Ein Zusammenbacken der Schichten des Verbund- 
textils. auf der Rolle kann gemafc der Erfindung dadurch vermie- 
den werden, daS zur Bildung des Spunbonds Harze verwendet wer- 
den, die eine sehr enge Molekulargewichtsverteilung haben, wie 
die linearen Polyethylenelastomerharze niedriger Dichte, die 
kommerziell von Exxon erhaltlich sind, wie fruher .erortert. 
Eine enge Molekulargewichtsverteilung minimiert das Vorhanden- 
sein von Polymerf ragmenten sehr niedrigen Mo leku large wichts , 
welche wie Plastif izierer und/oder Klebstoffe wirken konnen 
und ein Zusammenbacken von benachbarten Schichten auf einer 
Rolle verursachen konnen. 

Das in Figur 1 veranschaulichte Verfahren ist fur zahlreiche 
bevorzugte Veranderungen empfanglich. Zum Beispiel ist erkenn- 
bar, da£, obwohl die schematische Darstellung der Figur 1 
Spunbond- Bahnen zeigt, die direkt wahrend des In-line-Verf ah- 
rens ausgebildet werden, eine der Bahnen oder beide Bahnen als 
leichtgebundene Textilerzeugnisse vorgebildet und als Rollen 
von vorgebildeten Textilerzeugnissen zugefiihrt werden konnen. 
Obwohl die elastomere schmelzgeblasene Bahn nach der Darstel- 
lung in-line ausgebildet wird, kann sie in entsprechender Wei- 
se auch als eine Rolle aus einer vorgebildeten Bahn zugefuhrt 
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werden. Obwohl Figur 1 die Verwendung von zwei faserartigen 
spunbonded Bahnen,. eine oberhalb und eine unterhalb der ela- 
stomer en schmelzgeblasenen Bahn, veranschaulicht, kann nur ei- 
ne einzige spunbonded Bahn verwendet werden, oder es konnen 
mehr als zwei .spunbonded Bahnen verwendet -werden. In entspre- 
chender Weise konnen eine oder mehrere schmelzgeblasene Bahnen 
verwendet werden. 

AuBerdem kann die spunbonded Bahn oder konnen die spunbonded 
Bahnen in irgendeiner der Arten, welche in der Technik bekannt 
sind, an die elastomere schmelzgeblasene Bahn gebunden oder 
mit der elastomeren schmelzgeblasenen Bahn verbunden werden, 
solange die schmelzgeblasenen und spunbonded Bahnen als im we- 
sentlichen diskrete Schichten in dem endgultigen zusammenge- 
setzten Textilerzeugnis bleiben. DemgemaS konnen die erhitzten 
Kalanderwalzen 4 8 und 50 in anderen Ausf uhrungsf ormen der Er- 
findung durch andere Bindezonen ersetzt sein, z.B. in der Form 
einer Ultraschallschweifistation oder dergleichen. Es ist auch 
moglich, eine Bindung durch die Verwendung eines angemessenen 
Bindemittels , d.h. eines Klebemittels , zu erreichen. 

Figur 2 ist eine perspektivische Teilansicht einer Ausfuh- 
rungsform einer non-woven Bahn der Erfindung, die gemaS dem 
Verfahren der Figur 1 ausgebildet worden ist. Wie dargestellt 
ist, hat das zusammengesetzt Textilerzeugnis eine einheitliche 
Struktur, umfassend elastomere Spunbond- Schichten 24 und 42, 
die eine elastomere schmelzgeblasene Bahn 28 haben, welche 
sandwichartig zwischen den beiden Spunbond-Schichten angeord- 
net ist . Die Dreischichtstruktur ist durch eine Vielzahl von 
diskreten thermischen Bindestellen 60, die im wesentlichen 
iiberall in dem zusammengesetzt en non-woven Textilerzeugnis 
verteilt sind, zu einem einheitlichen Produkt 52 verbunden. 
Die Punktbindungen konnen auf einer oder beiden Seiten des zu- 
sammenge setzten Textilerzeugnisses ausgebildet sein. 

Die zusammengesetzten elastischen Textilerzeugnisse der Erfin- 
dung verleihen dem Laminat im Gegensatz zu den Laminaten des 
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Standes der Technik, welche typischerweise steif, unflexibel 
und brettartig sind, verbesserte asthetische Eigenschaf ten, 
wie wuhschenswerten Griff und wunschenswerte Deckung, Flexibi- 
lity und Faltenwurf . Weiter werden den zusammengesetzten Tex- 
tilerzeugnissen der Erfindung AnpaSbarkeit und Faltenwurf ver- 
liehen, wahrend wesentliche Barrieren- und/oder Porositatsei- 
genschaften auf rechterhalten werden konnen. Das Verbundtextil 
weist auSerdem gute Festigkeitseigenschaf ten auf, ohne daS es 
Verstarkungsschichten von beschrankter Dehnbarkeit erf ordert . 

Textilerzeugnisse gemafc der Erfindung konnen in Medizintextil- 
erzeugnisanwendungen verwendet werden, wie Sterilisationshul- 
len bzw. -verpackungen, chirurgische Operatiorlskittel und Ope- 
rationsabdecktucher, personliche Pflege- und Hygieneprodukte , 
Windeln, Einwegtrainingsschlupf er bzw. -kurzunterhosen, Ver- 
bande bzw. Binden, Schuhauskleidungen bzw. -hullen und andere 
rutschwiderstandsf ahige Einwegprodukte, medizinische und iridu- 
strielle Einwegkleidungsstucke sowie industrielle Produkte, 
wie zur Filtration. Die elastischen zusammengesetzten Textil- 
erzeugnisse der vorliegenden Erfindung konnen als medizinische 
Barrieretextilerzeugnisse verwendet werden. Die Anpafibarkeit 
des SMS - Lamina ts ( spunbonded- schmel zgeblasen- spunbonded-Lami - 
nat) kann gemaS diesem Aspekt der Erfindung wesentlich verbes- 
sert sein. Unter den bekannten Verwendungen von SMS-Textiler- 
zeugnissen ist die Verwendung dieser Textilerzeugnisse als 
sterile Hullen bzw. Verpackungen von wesentlicher Signifikanz. 
Weil ein elastisches SMS-Textilerzeugnis fahig ist, sich einem 
eingewickelten Gegenstand anzupassen, stellt das elastische 
SMS -Text ilerzeugnis der Erfindung signifikante Vorteile und 
Nutzen zur Verfiigung. Daruber hinaus kann das Textilerzeugnis , 
wenn das elastische Textilerzeugnis gestreckt bzw. gedehnt 
wird, wenn es umeinen Gegenstand herumgewickelt wird, 
"Selbstof fnungs- "Fahigkeiten aufweisen, wenn die Umhullung 
bzw. Verpackung von dem Gegenstand entfernt wird. Dieses wie- 
derum kann die Notwendigkeit Oder Moglichkeit eines zufalligen 
Kontakts mit dem sterilen Gegenstand wahrend des Entfernens 
der sterilen Umhullung eliminieren oder minimieren. Die Tex- 
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tilerzeugnisse- sind aiiJSerdem wiinschenswert fur die Verwendung 
als chirurgische Textilerzeugnis^se , wie chirurgische Operati- 
onskittel, und zwar wegen ihrer Fahigkeit, sich den . Korperfor- 
men anzupassen und eine Freiheit der Korperbewegung zu ermog- 
lichen, sowie als chirurgische Operationsabdecktiicher wegen 
ihrer guten Flexibilitat und Drapierbarkeit . 

Ein zusatzlicher Nutzen der vorliegenden Erfindung besteht 
darin, da£ die zusammengesetzten Textilerzeugnisse, die in 
sterilen medizinischen Anwendungen verwendet werden, unter 
Verwendung von Gammastrahlung sterilisiert werden konnen . Kon- 
ventionelle Barrieretextilerzeugnisse vom SMS-Typ sind auf die 
Arten von Sterilisationen beschrankt, welche benutzt werden 
konnen. Die Sterilisation durch Gammastrahlung wurde als unge- 
eignet fur viele bekannte medizinische Barrieretextilerzeug- 
nisse befunden, die aus Polypropylen konvent lonelier Qualita- 
ten ausgebildet sind, welche fur eine- Verschlechterung durch 
Gammastrahlung empfindlich sind. Aus solchen Polymeren herge- 
stellte Textilerzeugnisse haben die Tendenz, uber die Zeit 
hinweg an Festigkeit zu verlieren, wobei sie als Ergebnis ei- 
ner Gammastrahlungsbehandlung briichig werden. Aufierdem fiihrt 
die Instabilitat der Polymere gegenuber Bestrahlung zu der Er- 
zeugung von unangenehmen Geruchen in dem Produkt . Es wird an- 
genommen, da£ diese Instabilitat aus der Alpha-Olef instruktur 
des Polypropylens resultiert, welche dem Angriff und der Ver- 
schlechterung durch freie Radikale unterworfen ist, die durch 
Strahlungsprozesse erzeugt werden. 

Im Gegensatz zu Polypropylen haben die auf Polyethylen basie- 
renden EXACT-Harze weniger Alpha-Olef instellen, die einem An- 
griff durch freie Radikale ausgesetzt sind. Aufierdem haben 
diese Polymere hohe Niveaus an Polymethylenketten, welche die 
Tendenz zur Vernetzung in der Gegenwart von freien Radikalen 
haben. Inf olgedessen werden die EXACT-Harze, wenn sie Gamma- 
strahlung ausgesetzt werden, vorherrschend vernetzt . ■ Obwohl 
die CATALLiOY- Polymere einen groSeren Alpha-Olef ingehalt haben, 
ist die vorherrschende Wirkung der Gammastrahlung noch die 



- 25 - 



Vernetzung aufgrund des Vorhandenseins von . signif ikanten Men- 
gen an Polymethylenketten. 

Wie es aus dem Vorstehenden ersichtlich ist, kann das Textil- 
erzeugnis, obwohl die elastomeren non-woven zusammengesetzten 
Textilerzeugnisse der Erf indung. vorteilhaf terweise vollstandig 
aus elastomeren Schichten ausgebildet sind, mit anderen 
Schichten, Textilerzeugnissen und Materialien zur Bildung von 
verschiedenen brauchbaren Gegenstanden, wie Windeln, Einwegun- 
terkleidungsstucke u. dgl . laminiert oder in anderer Weise 
verbunden werden. Wie es auf dem Fachgebiet gut bekannt ist, 
besteht eine primare Funktion von absorbierenden personlichen 
Pf legeprodukten, wie Einwegwindeln, Inkontinenzunterlagen fur 
Erwachsene, Monatsbinden u. dgl., darin, Korperexudate schnell 
zu absorbieren und zu enthalten, urn eine Beschmutzung, Durch- 
nassung bzw. Befeuchtung oder Verunreinigung von Kleidung oder 
anderen Gegenstanden zu verhindern. Zum Beispiel umfassen Ein- 
wegwindeln generell eine impermeable Rtickf olienschicht , eine 
absorbierende Kernschicht und eine Oberf olienschicht , urn eine 
schnelle Stromung in den absorbierenden Kern zu ermoglichen. 
Elastisch gemachte Schenkelklappen und Barriereschenkelauf - 
schlage konnen auch zu dem Aufbau des absorbierenden personli- 
chen Pf legeprodukts hinzugefugt werden, urn die Eindammung zu 
verbessern und eine Leckage zu verhindern. 

Typischerweise weisen Einwegwindeln und verwandte Artikel 
Leckage auf, wenn Korperexudate durch Spalte zwischen dem Ge- 
genstand und den Schenkeln oder der Taille des Tragers heraus 
entkommen. Elastische Komponenten, wie jene, die elastische 
Laminate der Erf indung umfassen bzw. enthalten, konnen absor- 
bierende Artikel mit einem verbesserten Grad an Passung an die 
Schenkel oder den Korper des Tragers zur Verfiigung stellen und 
demgemafi die Neigung zur Leckage vermindern. 

Die elastischen non- woven zusammengesetzten Textilerzeugnisse 
gema£ der Erfindung konnen vorteilhaf terweise als eine Abdeck- 
materialschicht , wie eine Oberf olie oder Ruckfolie, in einem 
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personlichen Einwegpf legeprodukt , wie einer Einwegwindel , ver- 
wendet werden. In einer Ausf iihrungsf orm dieses Aspekts der "Er- 
findung wird ein elastisches non-woven Text ilerzeugnis gemag 
der Erf indung als eine Riickf olienschicht einer Windel verwen- 
det. Das elastische non-woven :Text ilerzeugnis -allein kann eine 
Barriere vorsehen, die fur den. Durchgang von Flussigkeit un- 
durchlassig, aber immer noch atmungsf ahig ist. Alternativ kon- 
nen dem Textilerzeugnis Barriereeigenschaf ten mittels irgend- 
einer der Weisen, die auf dem Fachgebiet bekannt sind, verlie- 
hen werden. 2um Beispiel konnen zusatzliche Barriereeigen- 
schaf ten dadurch erhalten werden, daS man einen Polyolefin- 
film, wie einen Polyethylen- oder Polypropylenf ilm, durch 
Punktbindung oder kontinuierliche Bindung der Bahn und des 
Films mittels entweder glatten oder gemusterten Kalanderwalzen 
auf das elastische non-woven Textilerzeugnis laminiert. Die 
Laminierung kann auch durch die Verwendung eines geeigneten 
Bindemittels erreicht werden. 

Das elastische non- woven Laminat wird dann mit einem absorbie- 
renden Korper, wie einer vorgeformten Bahn aus .Zellstoff , kom- 
biniert, die in einer zugewandten Beziehung mit der inneren 
Oberflache einer im wesentlichen f lussigkeitspermeablen Ober- 
f olienschicht lokalisiert wird, um eine Windel herzustellen . 
Der Zellstoff kann in dem absorbierenden Korper enthalten 
sein, und zwar vorzugsweise durch Einarbeiten der Holzfaser 
aus einer wassergelegten Bahn einer Hammermuhle oder aus einer 
luftgelegten Bahn, welche Textilstapelf asern enthalten kann, 
wie Baumwolle, ruckgebildete Zellulosef asern, z.B. Chemiefaser 
auf Viskosebasis und Zelluloseacetat , Polyeolef ine, Polyamide, 
Polyester und Acryle. Der absorbierende Kern kann auSerdem ei- 
nen wirksamen Betrag an anorganischem oder organischem Materi- 
al hoher Absorptionsf ahigkeit (z.B. Superabsorptionsf ahigkeit , 
wie es auf dem Fachgebiet bekannt ist, enthalten, um die ab- 
sorptive Fahigkeit des absorbierenden Korpers zu erhohen. Das 
elastische non-woven Textilerzeugnis und der absorbierende 
Korper kann in irgendeiner der Arten kombiniert werden, die 
auf dem Fachgebiet bekannt sind. 
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Die elastischen Textilerzeugnisse der Erfindung konnen auch 
als eine Oberf olienschicht in einer Windel verwendet werden. 
Pie Oberfolienschicht gestattet es vorteilhaf terweise einer 
Fliissigkeit, schnell durch dieselbe in den ■ absorbierenden Kern 
zu flieSen (was auf dem* Fachgebiet als "schnelles Durchschla- 
gen." bezeichnet wird) , erleichtert jedoch nicht die Ruckuber- 
tragung der Fliissigkeit aus dem absorbierenden Kern zuruck zur 
Korperseite der Oberfolie (was auf dem Fachgebiet als "Wider- 
standsfahigkeit gegen Riicknassung bzw. -bef euchtung" bezeich- 
net wird) . Urn ein wunschbares Gleichgewicht des Durchschlagens 
und der Widerstandsf ahigkeit gegen Riicknassen bzw. -bef euch- 
tung zu erreichen, konnen die non-woven zusammengesetzten Tex- 
tilerzeugnisse der Erfindung so behandelt werden, da£ ihnen 
hydrophile Eigenschaf ten verliehen werden. Zum Beispiel kann 
das non-woven elastische zusammengesetzte Textilerzeugnis der 
Erfindung oder die Oberf lache desselben mit einem Tensid bzw. 
oberf lachenaktiven Stoff , wie sie auf dem Fachgebiet gut be- 
kannt sind, behandelt werden, wie Triton X-100 oder derglei- 
chen. 

Das elastische non-woven Textilerzeugnis, welches wie oben be- 
schrieben hergestellt worden ist, wird dann mit einem absor- 
bierenden Korper in zugewandter Beziehung zu der inneren Ober- 
flache einer im wesentlichen f lussigkeitsundurchlassigen Riick- 
f olienschicht kombiniert . Das elastische non-woven zusammenge- 
setzte Textilerzeugnis kann mit dem absorbierenden Korper und 
der im wesentlichen f lussigkeitsundurchlassigen Ruckfolien- 
schicht in irgendeiner der Arten kombiniert sein, wie sie auf 
dem Fachgebiet bekannt sind, wie durch Verkleben mit Linien 
aus Heifcschmelzklebstof f , Nahtbildung mit Ultraschallschwei- 
£en, und dergleichen. 

Die elastischen Laminate der Erfindung sind auteerdem in den 
Schenkelklappen- und/oder Taillenbandbereichen von absorbie- 
renden Produkten brauchbar, urn eine weiche, kleidungsartige 
elastische Struktur zu erzeugen. Da die Laminate der Erfindung 
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sowohl elastische Eigenschaf ten als auch Fluidbarriereneigen- 
schaften aufweisen, konnen die Laminate in diesen Endverwen- 
dungen dem zweifachen Zweck einer Verbesserung des Kleidungs- 
sitzes und einer Uberall-Fluideindammujig dienen. Die elasti- 
schen non- woven Bahnen dieser Erf indung konnen demgemaS dazu 
benutzt werden, Stramge von elastischen Filamenten, 'Warme- 
schrumpfbare Filme u. dgl . zu ersetzen, urn ein Produkt herzu- 
stellen, das einen leckagewiderstandsf ahigen Sitz bei verbes- 
serter Weichheit und Schutz vor roten Markierungen auf den 
Schenkeln oder der Taille des Tragers hat. 

Textilerzeugnisse der vorliegenden Erf indung -konnen auch in 
Filtrationsanwendungen benutzt werden. Diese Textilerzeugnisse 
konnen mit steuerbaren Filtrationseigenschaf ten versehen wer- 
den, derart, daS die Filtrationsf ahigkeit einfach durch Veran- 
dern der Dehnung des Text ilerzeugnisses geandert werden kann. 
Dieses kann in industriellen 'Systemen extrem nutzlich sein, 
weil dann, wenn ein Filter von eingef angenem Teilchenmaterial 
verstopft wird, das Textilmaterial leicht gedehnt und wahrend 
einer langeren Zeit benutzt werden kann. 

AuSerdem konnen die zusammengesetzten elastischen non-woven 
Textilerzeugnisse der Erf indung auch andere elastomere Schich- 
ten aufweisen. Solche elastomeren Schichten umfassen elastome- 
re Netze und elastomere non-woven Bahnen, die aus Stapelfasern 
und/oder Garnen ausgebildet sind und die mit einem elastomeren 
Material beschichtet oder impragniert und durch Klebstoff bin- 
dung und thermische Bindung zu einer Bahn verfestigt 'worden 
sind. Obwohl in vorteilhaf ten Ausf uhrungsf ormen der Erf indung 
die schmelzgeblasene elastomere Bahn typischerweise eine nied- 
rigere Festigkeit hat als die elastomere spunbonded Bahn oder 
die elastomeren spunbonded Bahnen, ist es ersichtlich, da£ die 
schmelzgeblasene Bahn oder die schmelzgeblasenen Bahnen in an- 
deren vorteilhaf ten Ausf uhrungsf ormen eine groSere Festigkeit 
als die spunbonded Bahn oder Bahnen haben kann bzw. konnen, im 
besonderen dann, wenn die letzteren primar dazu enthalten 
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sind, urn Fuhl- bzw. Griff eigenschaf ten des Laminats zu verbes- 
sern. 

Die folgenden Beispiele sind vorgesehen, urn die Textilerzeug- 
nisse der Erf indung .und Verf ahren zum Herstellen derselben zu 
erlautern, aber sie sind nicht als Beschrankungen der Erf in- 
dung aufzufassen. 



BEISPIEL 1 

PUNKTGEBUNDENES ELASTISCHES VERBUNDTEXTIL 

Eine schmelzgeblasene Bahn von (2 0 Gramm pro Quadratyard) 
24g/m 2 Basisgewicht wurde durch Schmelzblasen von linearem Ex- 
act -4 0.14 -Pdlyethylenharz niedriger Dichte, das von der Exxon 
Corporation erhalten worden war, hergestellt. Eine leicht ge- 
bundene kontinuierliche Filamentbahn wurde aus dem gleichen 
Harz auf einer Reicof il-spunbonded-Maschine hergestellt. Das 
Basisgewicht dieses Textilerzeugnisses war 50 Gramm pro Qua- 
dratyard. Eine Probe der schmelzgeblasenen Bahn wurde zwischen 
zwei Schichten des spunbonded Textilerzeugnisses plaziert . 
Dieses "Sandwich" wurde zwischen den Walzenspaltwalzen eines 
warmebindenden Kalanders hindurchgef uhrt , welcher mit einer 
Punktbindewalze (16% Bindeflache) und einer glatten Walze aus- 
gerustet worden war. Die Temperatur von beiden Walzen war 
65 °C. Das resultierende Textilerzeugnis war sehr fest gebunden 
und hatte die in der Tabelle 2 unten beschriebenen mechani- 
schen Eigenschaf ten . Wahrend des Bindeprozesses trat eine 
Schrumpf ung in beiden Richtungen auf . 



TABELLE 2 
ME CHAN I S CHE E I GENS CHAFTEN 
VON 

ELAST IS CHEN ' SPUNBONDED/SCHMELZGEBLASENEN "LAM I NATEN 





9214-G 


9214 -H — ~— j 


Schmelzgeblasenes Polymer 


4014* 


4 0.13* 


Basisgewicht - (g/yd^) 


(151) 
182q/m 2 


(137) 
165cf/m 2 


Zugfestigkeit - 
inabuiiinenricnLung igt/ /lollj 


(1818) 
716cj/cm 


(1465) 
576q/cm 


Zugfestigkeit 
wuerrxcncung 


(1161) 
457q/cm 


(826) « 
325q/cm 


Dehnung im Maximum - 
Maschinenrichtung 
capannunq dzw. Belastunq (%) 


266 


248 


Dehnung im Maximum - 
Querrichtung 

opannunq dzw . Bex as tuner (%) 


335 


267 


Bleibende Verformung (%) -1 
- Maschinenrichtunq 


10-15 


10-15 


Bleibende Verformung ( % ) - 1 
- Querrichtunq 


10-15 


10-15 


Beanspruchungsentspannung" 2 

— MaschinpnY"i rVihnnrr 


39 


39 


Beanspruchungs ent spannung " 2 
- Querrichtunq 


43 


43 


Streckkriechen (unter 

Beanspruchung) ~ 3 

- Maschinenrichtunq 


25 


17 


Streckkriechen (unter 
Beanspruchung) " 3 
- Querrichtunq 


75 




Streckkriechen (Bean- 
spruchung entfernt)- 4 
- Maschinenrichtunq 


14 j 


12 


Streckkriechen (Bean- 
spruchung entfernt) " 4 
- Querrichtunq 


50 


37 



-1 



-2 
-3 
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EXACT-Harzbezeichnungen von Exxon 
5-Zyklus-Hysteresetest mit 100 Prozent Dehnung, 
Querkopfgeschwindigkeit 30,5 cm/min (12 Zoll/min) , 
Me£lange von 2 Zoll, Probenbreite 1 Zoll . 
Probe wahrend .5 min bei 50% Dehnung gehalten. 
Dehnung, nachdem die Probe 39g/cm (lOOg/Zoll) 
Belastung wahrend 3 0 min bei 100 °F ausgesetzt worden 
war, gemessen bei noch angewandter Belastung, 
Dehnung, gemessen 30 Sekunden nach Entfernen'der Last, 
folgend dem Streck-Kriech-Test (unter Beanspruchung) . 



Die Erfindung ist in betrachtlichem Detail unter Bezugnahme 
auf ihre bevorzugten Ausfuhrungsf ormen beschrieben worden. Es 
ist ersichtlich, daiS zahlreiche Anderungen und Abwandlungen 
ausgefiihrt werden konnen, ohne den Bereich der Erfindung zu 
verlassen, wie sie in der vorstehenden detaillierten Beschrei- 
bung beschrieben und in den folgenden Anspriichen def iniert 
ist. 
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1- Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde, das aus einer Kombination einer Vielzahl von ein- 
zelnen kooperativen elast ischen Schichten gebildet ist, um- 
fas send: 

ein erstes elastomeres spinngebundene s Gewebe, umfas- 
send eine Vielzahl von im wesentlichen kontinuierlichen Fi- 
lamenten; und 

ein. zweites elastomeres faserartiges Gewebe, umfassend 
eine Vielzahl von schmelzgeblasenen Fasern, 

wobei das elastomere spinngebundene Gewebe und das 
elastomere schmelzgeblasene Gewebe miteinander unterBil- 
dung eines einheitlichen koharenten elastomeren Flachenge- 
bildes verbunden sind. 

2. Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

n e t , da£ das erste elastomere spinngebundene Gewebe und 
das zweite elastomere schmelzgeblasene Gewebe verschiedene 
elastische Eigenschaf ten haben und daS das zusammengesetzte 
elastische Flachengebilde eine Kombination von verschiede- 
nen elastischen Eigenschaf ten hat. 

3. Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
n e t , da£ es weiterhin ein zweites elastomeres spinnge- 
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bundenes nicht-gewebtes Gewebe umfaSt, welches eine Viel- 
zahl von im wesentlichen kontinuierlichen Filamenten um- 
faSt, wobei das elastomere schmelzgeblasene Gewebe zwischen 
den genannten ersten und zweiten elastomeren spinngebunde- 
nen Geweben angeordnet ist. 

4. Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daS das elastomere spinngebundene Gewebe und das 
elastomere schmelzgeblasene Gewebe miteinander durch ther- 
mische Bindung verbunden worden sind. 

5. Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
n e t-, daE das elastomere spinngebundene Gewebe und das 
elastomere schmelzgeblasene Gewebe miteinander durch eine 
Mehrzahl von einzelnen thermischen Bindungsstellen verbun- 
den sind, welche im wesentlichen durch das gesamte zusam- 
mengesetzte nicht-gewebte Flachengebilde hindurch verteilt 
sind. 

6. Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde nach Anspruch l, dadurch gekennzeich- 
n e t , daS das schmelzgeblasene Gewebe ein elastomeres 
lineares Polyethylenpolymeres mit niedriger Dichte urafaSt. 

7. Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
n e t , da£ das schmelzgeblasene Gewebe ein kristallines 
heterophasisches Olef incopolymeres mit EinschluS eines kri- 
stallinen Grundpolymerblocks und eines amorphen Copolymer- 



blocks mit elastischen Eigenschaf ten als zweite Phase, der 
an den kristallinen Grundpolymerblock auf dem Wege iiber 
einen.halbkristallinen Polymerblock angeblockt 1st, umfafct 

8. Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde nach Anspruch l, dadurch gekennzeich- 
n e t , daS das spinngebundene Gewebe ein elastomeres li- 
neares Polyethylenpolymeres mit niedriger Dichte umf aSt . 



9 . 



Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde nach Anspruch l, dadurch gekennzeich- 
n e t , daS das spinngebundene Gewebe ein kristallines he- 
terophasisches Olef incopolymeres mit EinschluS eines kri- 
stallinen Grundpolymerblocks und eines amorphen Copolymer- 
blocks mit elastischen Eigenschaf ten als zweite Phase, der 
an den kristallinen Grundpolymerblock auf dem Wege tiber 
einen halbkristallinen Polymerblock angeblockt ist, umf aEt . 

10. Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde nach Anspruch l, dadurch gekennzeieh- 
n e t , daS das schmelzgeblasene Gewebe ein Elastomeres, 
ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus Polyurethanen, 
ABA-Blockcopolymeren, Ethylen-Polybutylen-Copolymeren, 
Poly (Ethylen-Butylen) - Polys tyrol-Blockcopolymeren, Polyadi- 
patestern, elastomeren Polyesterpolymeren, elastomeren Po- 
lyamidpolymeren, elastomeren Polyetheresterpolymeren, ela- 
stomeren Polyetheramidpolymeren, elastomeren linearen Poly- 
ethylenpolymeren niedriger Dichte, hauptsachlich kristalli- 
nen heterophasischen Olef incopolymeren, und Gemischen davon 
mit mindestens einem weiteren elastomeren oder nicht-ela- 
stomeren Polymeren, umfaSt. 



4 



11. Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde nach Anspruch l, dadurch g e. kennzeich- 
n e t , da£ das spinngebundene Gewebe ein Elastomeres , 
ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus" Polyurethanen, 
ABA-Blockcopolymeren, Ethylen-Polybutylen-Copolymeren, 
Poly(Ethylen-Butylen) -Polystyrol-Blockcopolymeren, Polyadi- 
patestern, elastomeren Polyesterpolymeren, elastomeren Po- 
lyamidpolymeren, elastomeren Polyetheresterpolymeren, ela- 
stomeren Polyetheramldpolymeren, elastomeren linearen Poly- 
ethylenpolymeren niedriger Dichte, hauptsachlich kristalli- 
nen heterophasischen Olef incopolymeren, und. Gemischen davon 
mit mindestens einem weiteren elastomeren oder nicht-ela- 
stomeren Polymeren, umfaSt. 

12. Zusammengesetztes elastisches nicht-gewebtes Flachen- 
gebilde, das aus einer Kombination einer Vielzahl von ko- 
operativen elastischen Geweben gebildet ist, umfassend: 

erste und zweite elastomere spinngebundene Gewebe, um- 
fassend eine Vielzahl von im wesentlichen kontinuierlichen 
Filamenten, 

ein elastomeres s.chmelzgeblasenes Gewebe, umfassend 
eine Vielzahl von schmelzgeblasenen Fasern mit unterschied- 
lichen elastischen Eigenschaf ten im Vergleich zu den ge- 
nannten elastomeren spinngebundenen Geweben, wobei das ela- 
stomere schmelzgeblasene Gewebe zwischen dem ersten und dem 
zweiten elastomeren spinngebundenen Gewebe angeordnet ist, 
und 

eine Mehrzahl von einzelnen thermischen Bindungsstel - 
len, die im wesentlichen durch das zusammengesetzte nicht- 
gewebte Flachengebilde hindurch verteilt sind, urn ein ein- 



heitliches koharentes elastomeres Flachengebilde mit einer 
Kombination von unterschiedlichen elastischen Eigenschaf ten 



zu bilden. 



13. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten ela- 
stischen nicht-gewebten Flachengebildes , umfassend: 

Herstellung einer Vielzahl von einzelnen elastomeren 
nicht-gewebten Geweben, umfassend. ein erstes elastomeres 
spinngebundenes Gewebe, das eine Vielzahl von im wesentli- 
chen kontinuierlichen Faden umfaEt, und ein zweites elasto- 
meres faserartiges Gewebe, das eine Vielzahl von schmelzge- 
blasenen Fasern umfaSt; und 

Verbindung der genannten Vielzahl von nicht-gewebten 
elastomeren Geweben kooperativ miteinander, urn ein einheit- 
liche koharentes elastomeres Flachengebilde zu bilden. 

14 . Verfahren nach Anspruch 13 , dadurch g e k e n n - 

z e i c h n e t , daS das erste elastomere spinngebundene 
Gewebe und das zweite elastomere schrnelzgeblasene Gewebe 
verschiedene elastische Eigenschaf ten haben und daS das zu- 
sammengesetzte elastische Flachengebilde eine Kombination 
von verschiedenen elastischen Eigenschaf ten hat . 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daS es weiterhin die Stufe der Bereit- 
stellung eines zweiten elastomeren spinngebundenen nicht- 
gewebten Flachengewebes , das eine Vielzahl von im wesent- 
lichen kontinuierlichen Filamenten umfaSt, und der sand- 
wichartig erfolgenden Anordnung des elastomeren schmelzge- 
blasenen Gewebes zwischen den genannten ersten und zweiten 
elastomeren spinngebundenen Geweben umf aSt . 
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16. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , da£ die Verbindungsstuf e durch thermi- 
sche Bindung bewerkstelligt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , da£ die Verbindungsstuf e die Bildung 
einer Vielzahl von einzelnen thermischen Bindungsstellen 
umfaSt, die im wesentlichen durch das zusammengesetzte 
nicht-gewebte Flachengebilde hindurch verteilt sind. 

18. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , da£ das schmelzgeblasene Gewebe ein ela- 
stomeres lineares Polyethylenpolymeres mit niedriger Dichte 
umfaSt . 

19. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , da£ das schmelzgeblasene Gewebe ein kri- 
stallines heterophasisches Olef incopolymeres mit EinschluS 
eines kristallinen Grundpolymerblocks und eines amorphen 
Copolymerblocks mit elastischen Eigenschaf ten als zweite 
Phase, der an den kristallinen Grundpolymerblock auf dem 
Wege uber einen halbkristallinen Polymerblock angeblockt 
ist, umfa£t. 

20. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, da£ das spinngebundene Gewebe ein ela- 
stomeres lineares Polyethylenpolymeres mit niedriger Dichte 
umfaSt. 



21. Verf ahren nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , da£ das spinngebundene Gewebe ein kri- 
stallines heterophasisches Olef incopolymeres mit' EinschluE - 
eines kristallinen Grundpolymerblocks und eines amorphen 
Copolymerblocks mit elastischen Eigenschaf ten als zweite 
Phase, der an den kristallinen Grundpolymer block auf dem 
Wege \iber einen halbkristallinen Polymerblock angeblockt 
ist , umfaSt . 

22. Verf ahren nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , da£ das schmelzgeblasene Gewebe ein Ela- 
stomeres, ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus Poly- 
urethanen, ABA-Blockcopolymeren, Ethylen-Polybutylen-Copo- 
lymeren, Poly (Ethylen-Butylen) - Polys tyrol - B lockcopolymeren , 
Polyadipatestern, elastomeren Polyesterpolymeren, elastome- 
ren Polyamidpolymeren, elastomeren Polyetheresterpolymeren, 
elastomeren Polyetheramidpolymeren, elastomeren linearen 
Polyethylenpolymeren niedriger Dichte, hauptsachlich kri- 
stallinen heterophasischen Olef incopolymeren, und Gemischen 
davon mit mindestens einem weiteren elastomeren oder- nicht- 
elastomeren Polymeren, umf a£t . 

23. Verf ahren nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daS das spinngebundene Gewebe ein Ela- 
stomeres, ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus Poly- 
urethanen, ABA-Blockcopolymeren, Ethylen-Polybutylen-Copo- 
lymeren, Poly (Ethylen-Butylen) -Polystyrol-Blockcopolymeren, 
Polyadipatestern, elastomeren Polyesterpolymeren, elastome- 
ren Polyamidpolymeren, elastomeren Polyetheresterpolymeren, 
elastomeren Polyetheramidpolymeren, elastomeren linearen 
Polyethylenpolymeren niedriger Dichte, hauptsachlich kri- 
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stallinen heterophasischen Olef incopolymeren, und Gemischen 
davon- mit mindestens einem weiteren elastomeren oder nicht- 
elastomeren Polymeren, umf aSt . 

24 . Verf ahren zur Herstellung eines zusammengesetzten ela- 
stischen nicht-gewebten Flachengebildes , umfassend: 

Herstellung einer Vielzahl von elastomeren nicht-ge- 
webten Schichten, die erste und zweite elastomere spinnge- 
bundene Gewebe, umfassend eine Vielzahl von im wesentlichen 
kontinuierlichen Filamenten, und ein elastomeres faserarti- 
ges Gewebe, umfassend eine Vielzahl von schmelzgeblasenen 
Mikrofasern, die sandwichartig zwischen den genannten er- 
st en und zweiten elastomeren spinngebundenen Geweben ange- 
ordnet sind, umf aSt ; und 

Verbindung der genannten Vielzahl von nicht-gewebten 
elastomeren Geweben durch Bildung einer Vielzahl von ein- 
zelnen thermischen Bindungsstellen, die im wesentlichen 
durch das zusammengesetzte nicht-gewebte Flachengebilde 
hindurch verteilt sind, urn ein einheitliches koharentes 
elastomeres Flachengebilde zu bilden. 



